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摘     要 
本研究旨在應用網際網路遠端監控技術，建置機電整合實習工廠。研究中將機電整合
平台，以壓模打印模組與二位置平行移載模組為例，透過網際網路，結合 IP_CAM、PLC
可程式控制器與電腦圖形監控，以達到遠端監控之目的。控制系統使用 JavaScript 資料庫
連結設計動態伺服網頁並利用網際網路跨平台特性，使用網路瀏覽器即可控制機電整合模
組，模組則以 PLC 控制，使用者可透過動態網頁點選圖形控制介面操作平台動作，並透
過 IP_CAM 即時觀察機電整合平台之運作情形，以達到網際網路遠端控制與及時監視之
目的。  
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ABSTRACT 
 
In this study, the constructing of Internet-based remote monitoring and control environment 
for mechatronic platform is presented. In this study, we use printing module and two positions 
parallel moving module for case studies. The system combines IP_CAM, internet network 
technique and PLC to achieve graphical monitoring and control. The control system uses 
JavaScript database to link and design the servo webpage of the trends and utilize the internet of 
characteristic of platform. Using web browser can control mechatronics module. The module 
controlled by PLC. The users can operate platform by graphical monitoring and control 
interfaces via dynamic webpage. The operating situation of real platform through IP_CAM 
observed immediately to achieve the goal of monitoring and controlling with the network in 
time. 
 
Keyword: Internet、remote monitoring and control、mechatronics、graphical monitoring and 
control  
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1. 前言 
 
近年來，發展高附加價值與高科技的產業技術已成為業界所追求的目標，隨著個人電
腦以及網際網路的普及，網路遠端監控技術成為熱門的研究方向，已有不少自動化生產製
造以及廠區的監控等各方面應用[1-3]。目前大部分個人電腦的網際網路連線與資料傳輸皆
以 TCP/IP 通訊協定為主[4]，也由於 TCP/IP 已成為網路通訊的一種標準，各種遠端監控
的應用如紡織廠監控系統、自動倉儲及物料傳輸。 
    自西元 1999 年以來，Web 網頁開始流行，其中主要原因在於網頁是一個標準、簡單、
合適的介面讓人們可以取得互動性的資訊，而這些互動性資訊就是藉由這個介面簡單的出
入各台電腦之間，若可以把工廠現場生產的資訊建立在標準的網頁介面上，並藉由網際網
路(Internet)的流行以及網頁瀏覽器(Web Browser)使用的普遍性，使用者可以輕易的在有具
有網頁瀏覽器、網路的電腦，在世界各地獲得工廠現場生產的資訊[5]。 
    機械設備與工廠的全面自動化，已成為目前發展的主流，但是管理者與工程師卻又想
隨時知道機器或設備實際的狀況，在看到現場狀況後，又想實際控制現場的設備機具，這
時發展遠端監控與現在自動化設備的整合，已成為現在許多廠商及研究者開發與研究的熱
門項目，並且隨著原物料與人力的成本高漲，依節省人事費用與成本的經營原則，透過網
際網路使用遠距監控設備診斷維修工作的廠商已有逐漸增加的趨勢[6-8]。現今多數工具
機、射出成形機等量產型的設備，都已經將遠距診斷功能列為必備的標準規格，許多企業
廠商也加速研究利用企業網路及網際網路即時掌握現場設備生產的情況[9]。 
    目前大部份自動化工廠之控制器都以可程式控制器PLC (Programmable Logic 
Controller) 為主要控制器[10]，一般可程式控制器只有RS-232或RS-485串列通訊埠，屬於
封閉式的通訊協定，但隨著公開的標準TCP/IP通訊協定的出現，透過製造商已開發出外掛
式的RS-232對乙太網路的信號轉換器，使得可程式控制器也具有TCP/IP通訊界面，市面上
許多圖控軟體強調人機介面與網路通訊，有些軟體更是整合了如SQL Server 、Microsoft 
Access等資料庫，但是實際控制的部份仍需透過可程式控制器，又在遠端的部份，並不是
每台電腦都使用相同的軟體，遠端控制的電腦如受限於軟體，反而失去了遠端監控的便利
性，但是透過Web互動式網頁，便可輕易的解決軟體介面不同的問題。 
    通常工廠裡的設備，如步進馬達、可程式控制器、影像設備(Charge Coupled Device, 
CCD)等，基本上都是分開作業管理的。在本文中，將實踐整合這些設備，以壓模打印模
組與二位置平行移載模組為例，並透過互動式圖控 Web 網頁，實現機電整合平台的網際
網路遠端監控。 
 
2. 遠端監控系統架構 
 
遠端監控的目的，在於能不在現場即可觀察到現場的狀況，並且能控制現場的自動化
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設備，本實驗研究在實踐此種監控系統，同時將現場設備之運轉狀況及運作資料顯示於監
控電腦畫面上，使操作人員對現場運作狀況一目了然進而達成系統監控之目的[11]，並以
兩個實例展示，壓模打印模組與二位置平行移載模組為舉例的兩個平台，監視部份則使用
IP_CAM 連透過網際網路連接到個人電腦，控制部份使用 PLC 可程式控制器，並使用外
掛式的 RS-232 對乙太網路的信號轉換器，透過網路連接到使用者電腦，而使用者電腦則
透過已設計好的互動式網頁，使用網頁瀏覽器等軟體控制機電整合平台，網頁整合了控制
頁面與監視頁面，以便觀察與控制。整個網際網路監控系統架構示意圖，如圖 1 所示。  
 
 
圖 1 網路監控機電整合平台系統架構圖 
 
3.遠端監控畫面之介紹 
 
在這一節裡將針對機電整合設備以及遠端監控系統畫面做介紹與說明，並展示設備端
動態畫面、使用者端動態畫面與 JavaScript 監控等三個畫面，如圖 2 至圖 6 所示。 
在圖 2 與圖 3 之設備端動態畫面中，透過 IP_CAM，可以即時觀察機電整合設備之動
作是否正常，圖 2 為壓模打印模組，圖 3 為二位置平行移載模組。在圖 4 之使用者端動態
畫面中，透過觀察所得之 PLC 輸入接點 X 或輸出接點 Y 之燈號，可以即時判斷機電整合
設備之動作是否正常。在圖 5 及圖 6 之 JavaScript 監控畫面中，透過遠端監控，可以針對
輔助點直接設定數值與監視，亦可在上微分觸發時記錄資料，圖 5 為壓模打印模組的監控
畫面，圖 6 為二位置平行移載模組的監控畫面。 
 
機電整合平台 
PLC 控制 IP_CAM 監視
網控伺服器
WEB 網頁監
控整合畫面
網際網路 
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圖 2 壓模打印模組設備端之畫面 
 
 
圖 3 二位置平行移載模組設備端之畫面 
 
 
圖 4 使用者端之畫面 
 
圖 5 壓模打印模組 JavaScript 監控畫面 
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圖 6 二位置平行移載模組 JavaScript 監控畫面 
 
圖 7 和圖 8 則為整合三畫面在同一網頁中。設備端伺服器建構，主要是透過網路連結
至使用者端伺服器，並將使用者端伺服器的相關資料傳回設備端作診斷及監視的功用。 
 
 
圖 7 壓模打印模組整合畫面 
 
 
圖 8 二位置平行移載模組整合畫面 
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4.機電整合平台系統規劃 
 
如今隨控制系統複雜化、網路連線、工廠生產線自動化、網際網路資訊共享、遠距監
控需求，我們將研究發展能提供通訊連接網際網路機能，以滿足目前流行的網際網路自動
化應用。 
本系統主要是以實驗室壓模打印模組其硬體架構實體圖，如圖 9 所示，另一個平台為
二位置平行移載模組為，其硬體架構實體圖，如圖 10 所示，系統以三菱 FX2-32MR PLC
控制器為主控器，並配合個人電腦作業系統、JavaScript 及 IP_CAM 為發展工具，發展整
個系統之監控程式。 
     
 
圖 9 壓模打印模組硬體架構實體圖 
 
 
圖 10 二位置平行移載模組硬體架構實體圖 
 
    由於我們設計 PLC 之 X 接點規劃為感測器使用，故無法在畫面中控制 X 接點，所以
使用 M 的接點來取代輸入控制接點，在壓模打印的平台中，將開始壓模打印的動作開關
設定為 M300 ON，停止壓模打印的的開關設定為 M300 OFF，其中 ON 為常開 OFF 為常
閉，狀態初始設定為 M301 ON，緊急停止設定為 M301 OFF，詳細規劃圖如圖 11，壓模
打印平台的程式階梯圖。 
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  在二位置平行移載模組的部份，我們也設計類似的設定，將吸料移動的控制開關設定
為 M300 ON，移動停止設定為 M300 OFF，緊急停止設定為 M301 OFF，詳細規劃圖如圖
12，二位置平行移載模組的程式階梯圖。 
 
 
圖 11 壓模打印模組 PLC 階梯圖程式 
 
 
圖 12 二位置平行移載模組 PLC 階梯圖程式 
 
在壓模打印模組方面，其硬體架構圖及接線有幾個主要的功能，首先感測器先會感應
壓印區是否有材料待印，另一個感應器則會檢查壓印的機具是否升到最高，兩者皆顯示
ON 時，才會進行壓印動作，流程圖如圖 13 所示。另外一個模組為二位置平行移載，最
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初在底部有感測器，檢查是否有待移動材料，若顯示為 ON 吸盤將向下吸取材料，並於回
歸最高點時放開材料，接著因為硬體設計，將沿著斜坡滑下至放料區，感測器再次感測到
有料在待料區，吸盤則再向下吸取材料，不斷循環至停止開關按下，控制流程圖如圖 14
所示。 
 
 
圖13 壓模打印模組控制流程 
 
 
 
圖14 二位置平行移載模組控制流程 
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5. 電腦視窗監控系統 
 
圖型監控系統是一套由使用者透過螢幕即時充份掌握系統運轉狀態的人機界面，它可
以透過個人電腦的通訊界面去存取現場狀況，並將其顯示在螢幕畫面上。使用者端可經由
監控畫面觀察生產現場狀況，如有異常或緊急事件可由主控電腦直接下達危機處理命令。 
本研究之網際網路遠端監控，以 PLC 為控制基礎，以網頁為人機界面操作畫面，擴
展網路控制領域。以下為整合畫面之 HTML 語法，亦即圖 7 的原始碼： 
 
<html> 
<head> 
<title>Remote Control</title> 
</head> 
<frameset cols="35%,65%"> 
 <frame src="PAGE_A.htm" NAME="左側視窗"  scrolling="yes"> 
 <frame src="ipcam 之 ip 位置" NAME="右側視窗"  scrolling="yes"> 
</frameset> 
</html> 
 
於上述 HTML 語法可看到左側視窗連結到 PAGE_A，而 PAGE_A 包含圖 2 畫面，以
下為 PAGE_A 的 HTML 語法結合 JavaScript 之程式 
<html> 
<head> 
<script language='javascript'> 
function   SET_PLC_M(no, fg ) 
{document.FX_LIB03.SetVariable("SET_PLC_bit_fg", "1"); 
document.FX_LIB03.SetVariable("BIT_addr",no); 
document.FX_LIB03.SetVariable("BIT_data", fg);} 
</script> 
</head> 
<body bgcolor="greem"> 
<h1>國立彰化師範大學工業教育與技術學系<br>機電整合與控制實驗室</h1> 
<div  style='position:absolute; TOP:90px;  left:10px;  '> 
<OBJECT classid="clsid:D27CDB6E-AE6D-11cf-96B8-444553540000"  WIDTH="500" 
HEIGHT="500" id="FX_LIB03" ALIGN=""> 
<PARAM NAME=movie VALUE="FX_LIB03.DRV">  
<PARAM NAME=quality VALUE=high> 
<PARAM NAME=bgcolor VALUE=#FFFFFF> 
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</OBJECT> </div> 
<input  type='button' value='壓模打印' onClick='SET_PLC_M(300, 1); 
'style='position:absolute; TOP:120px; left:510px;  font-size:20;'> 
<input  type='button' value='打印停止' onClick='SET_PLC_M(300, 0); 
'style='position:absolute; TOP:160px; left:510px;  font-size:20;'> 
<input  type='button' value='狀態初始' onClick='SET_PLC_M(301, 1); 
'style='position:absolute; TOP:80px; left:510px;  font-size:20;'> 
<input  type='button' value='緊急停止' onClick='SET_PLC_M(301, 0); 
'style='position:absolute; TOP:200px; left:510px;  font-size:20;'> 
</body> 
</html>     
    圖 8 的原始碼則相當類似，僅在 PAGE_A 的部分有所不同，如下所示 
<html> 
<head> 
<script language='javascript'> 
function   SET_PLC_M(no, fg ) 
{document.FX_LIB03.SetVariable("SET_PLC_bit_fg", "1"); 
document.FX_LIB03.SetVariable("BIT_addr",no); 
document.FX_LIB03.SetVariable("BIT_data", fg);} 
</script> 
</head> 
<body bgcolor="blue"> 
<h1>國立彰化師範大學工業教育與技術學系<br>機電整合與控制實驗室</h1> 
<div  style='position:absolute; TOP:90px;  left:10px;  '> 
<OBJECT classid="clsid:D27CDB6E-AE6D-11cf-96B8-444553540000"  WIDTH="500" 
HEIGHT="500" id="FX_LIB03" ALIGN=""> 
<PARAM NAME=movie VALUE="FX_LIB03.DRV">  
<PARAM NAME=quality VALUE=high> 
<PARAM NAME=bgcolor VALUE=#FFFFFF> 
</OBJECT> </div> 
<input  type='button' value='吸料移動' onClick='SET_PLC_M(300, 1); 
'style='position:absolute; TOP:120px; left:510px;  font-size:20;'> 
<input  type='button' value='移動停止' onClick='SET_PLC_M(300, 0); 
'style='position:absolute; TOP:160px; left:510px;  font-size:20;'> 
<input  type='button' value='狀態初始' onClick='SET_PLC_M(301, 1); 
'style='position:absolute; TOP:80px; left:510px;  font-size:20;'> 
<input  type='button' value='緊急停止' onClick='SET_PLC_M(301, 0); 
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'style='position:absolute; TOP:200px; left:510px;  font-size:20;'> 
</body> 
</html> 
而右側視窗則是連結到 IP_CAM，IP_CAM 有內建伺服器，只需要直接連結至 IP_CAM
所設定之 IP 即可，不必再寫新的網頁。  
 
6. 結論 
 
本研究在應用網際網路遠端監控技術於機電整合平台之建置，主要是將機電整合設備
以網際網路為基礎，配合周邊監控，達到遠端監視與控制的目的，以互動式網頁為主控端，
透過 Web 網頁的瀏覽器，監控 PLC 單點或多點資料，以壓模打印模組與二位置平行移載
模組為例，進行遠端監控。  
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